Fundamentpla'n

Es ist empféhlenswert, die Maschine in ejnem Fun-
dament zu verankern. Die Lage der Befestigungs-
l6cher kénnen Sie aus Abb. 3 ersehen.

Ankerschrauben und Diibel gehéren nicht Zu unse-
rem Lieferumfang. Diibel: Fa, Liebig, S18,

Zu beachten ist, daR geniigend Platz fiir das Ent-
fernen der Sagespidne gelassen wird (Abb. 2).

Zum Ausrichten der Maschine in Léngs- und Quer-
richtung soll eine Wasserwaage benutzt werden, Die
Wasserwaage wird auf die Tischplatte der Bedie-
nNungsseite gelegt und das Ausrichten erfolgt durch
Unterlegen von Blechen.

Abb, 3

ElektroanschluB der
Maschine

Die elektrische Schaltung ist im Stromlaufplan
(Seite 62) dargestellt,

Bei der Standardmaschine wird die Zuleitung an
den Klemmen des AnschluBkastens angeschlossen

Nach dem AnschluB  zunichst prifen, ob dije
Drehrichtung A des Séageblattes stimmt (Abb. 3).

Den Gesamt-AnscthfSwert entnehmen Sie bitte der
beiliegenden Elektro-Stiickliste (Seite 64).
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Getriebefiihrung — Einstellung

Einstellung des Getriebefiihrungsbettes (Abb. 4).

Das Fiihrungsbett 1, auf dem das Getriebe 2 gleitet,
ist mit 4 Gewindebolzen 3 in das Maschinenge-
stell montiert. Die Gewindebolzen sind so gestaltet,
daR man das Fiihrungsbett sowohl! in der Hohe als
auch in der Winkligkeit (s¢) verstellen kann (Abb. 5).
Nach dem L&sen der Kontermutter 4 1Rt sich der
Gewindebolzen in der Hohe je nach Drehrichtung
in die gewlinschte Einstellung bringen.

Abb. 4

Hoheneinstellung (Abb. 5).

Das mitgelieferte Stahllineal 1 wird iber die
Tischplatten 2 + 3 gelegt. Zeigt sich ein Licht-
spalt zwischen Lineal und Tischplatte 2, so muR
das Getriebe durch Verstellen der vier Gewinde-
bolzen nach oben justiert werden. Das Fiihrungs-
spiel soll 0,05 mm nicht iiberschreiten und muB3 an
beiden Kopfseiten des Getriebes gleich sein.

Abb. 5

Getriebefiihrungseinstellung (Abb. 6).

Bei der Fiihrungsleiste 1 werden 8 Sechskantschrau-
ben 2 um eine viertel Umdrehung gelost. Sechskant-
schrauben 3 anziehen. AnschlieBend Sechskant-
schrauben 2 festziehen und das Spiel zwischen
Fiihrungsleiste und Getriebefiihrung kontrollieren.

Es soll 0,05 mm nicht liberschreiten.

Abb. 6
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Schmieranweisung

Wir empfehlen, fiir das Getriebe sowie fiir die Hy-
draulikanlage und die allgemeine Schmierung der
Maschine, die in der Schmierstofftabelle Seite 10
aufgefiihrten Ole bzw. Fette zu verwenden.

Abb. 7

Hydraulikdl (abb. 7 +8)

Nach dem Entfernen der VierkantverschluRschrau-
be 1 werden ca. 100 Liter Hydraulikél in den Ol-
sammelraum eingefiillt (Abb. 7).

Am Schauglas 2 kann der erforderliche Mindestdl-
stand iiberpriift werden. Das Ablassen des alten Hy-
draulikdls erfolgt nach dem Entfernen der Vierkant-
VerschluBschraube 3 (Abb. 8).

Der erste Wechsel des Hydraulikols soll nach ca. 600
Betriebsstunden und aile weiteren Olwechsel nach
je 3000 Betriebsstunden vorgenommen werden.

Abb. 8

Getriebedl (abb. 9)

Das Getriebedl sollte zum ersten Male nach 300
und spater jeweils nach 1000 Betriebsstunden,
spatestens jedoch nach 12 Monaten gewechselt
werden.

Zum Wechseln des Getriebedls muR das alte Ol an
der OlablaRschraube 1 abgelassen werden. Zum
Einfiillen von 62 Litern frischen Oles ist der Ver-
schluRdeckel 2 zu entfernen. Mindestolstand kann
am Schauglas 3 iiberpriift werden.

Nach erfolgter Oleinfiillung VerschluBdeckel 2
wieder aufsetzen und festschrauben.

Abb. 9

8
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Zentralschmierung (aob. 10

Der Pumpenhebel 1 sollte alle 5 Betriebsstunden
durch etwa 4 bis 6 Hiibe betatigt werden.

Zum Nachfiillen des Schmierols wird Deckel 2 ab-
geschraubt. Etwa 3/4 Liter Ol einfiillen. Am Schau-
glas 3 kann der Mindestolstand iiberpriift werden.

Durch Betitigen des Pumpenhebels 1 wird das Ol
durch Rohrleitungen an die einzelnen Schmier-
stellen gefordert.

Motorschmierung

Das Abschmieren des Sdagemotors und des Hydrau-
likmotors alle 300 bis 500 Betriebsstunden, mit den
in der Schmierstofftabelle Seite 10 aufgefiihrten
Schmierstoffen ist nur erforderlich, wenn Schmier-
nippel vorhanden sind.

Andernfalls sind die Motoren wartungsfrei.

KUhlmittel (abb. 11+ 12)

Zum Einfiillen des KihImittels werden etwa 100
Liter in den Behalter unterhalb der Kihlmittel-
pumpe eingegossen (Abb. 11).

Von hier wird es durch den Absperrhahn 1 an das
Ségeblatt 2 gefordert (Abb. 12).

Die Kiihlmittelpumpe kann am Motorschutzschal-
ter 3 abgeschaltet werden (Abb. 28, Seite 17).

Die taglich nachzufillende Menge an KiihImittel
richtet sich nach dem Einsatz der Maschine. Bei
normalem 8-stiindigen Betrieb sind das etwa 20
Liter.

Achtung: Nicht ohne KiihImittel sagen!

Auf richtigesMischungsverhaltnis achten.
Siehe Hinweise auf Kihlmittelkanister.

Abb. 10

Abb. 11
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Schnittméglichkeiten

Normalschnitt

Beim Normalschnitt wird eine Schnittlénge von
1000, mm und eine Schnitthohe von 310 mm er-
reicht, wenn die Maschine mit einem Ségeblatt von
% 910 mm ausgeriistet ist (Abb, 13, 14).

Gehrungsschnitt

Die zur Verfiigung stehende Schnittlinge richtet
sich bei Gehrungsschnitten nach dem Gehrungs-
winkel. Beispiel: Bei einem Gehrungswinkel von
600 betragt die Schnittlinge 866 mm (Abb. 15).

1300 mm - Langschnitt

Durch den Hub des Vorschubzylinders ist es mdg-
lich, einen Schnittbereich von 1300 x 150 mm zu
erreichen. Hierzu werden Gehrungsanschlag und
Flihrungssegment entfernt (Abb. 13).

Biindelschnitt

Beim Biindelschnitt ist besonders darauf zu achten,
daR jedes Stiick Material gespannt ist, anderenfalls

" fiihrt es zu Zahnausbriichen.

Eventuell vorhandene Biindelungsbander miissen im
Bereich des Maschinentisches entfernt werden, weil
sonst durch die unregelmaBige Auflage des Ma-
terials auf dem Maschinentisch keine genauen
Schnitte méglich sind und es auBerdem zu Stdrun-
gen des Sagevorschubes kommen kann.

Sageblattwahl
Wichtig:
Nur Original PMC 12 Ségeblatter verwenden.

@ 910/7 Sigeblatt

Unter Beriicksichtigung der Zahnteilung (Abb. 18)
wird dieses Sageblatt vorzugsweise fiir Profile bis
zu einer Schnitthéhe von 310 mm verwendet (Abb.
14). Natiirlich kénnen Sie mit diesem Sdgeblatt auch
Vollmaterial zerspanen. Dabei sollte man aber un-
bedingt darauf achten, da nur Material mit einer
Festigkeit bis zu 600 N/mm2 (60 kp/mmz) und
einer max. Schnitth6he von 200 mm gesédgt wird.
Bei Einzelschnitten kénnen diese 200 mm iiber-
schritten werden.

@ 800/7 Sigeblatt

Unter Beriicksichtigung der Zahnteilung (Abb. 18)
wird dieses Sageblatt vorzugsweise fiir Profile bis
zu einer Schnitthdhe von 255 mm verwendet
(Abb. 14). Volimaterial sollte mit diesem Sageblatt
nur bis zu einer Schnitththe von max. 2560 mm und

- Festigkeiten von iiber 600 N/mm2 {60 kp/mm2) ge-

sagt werden.

¢~ 760/7 Sigeblatt

Unter Beriicksichtigung der Zahnteilung (Abb. 18)
wird dieses Sageblatt vorzugsweise fiir Vollmaterial
mit extrem hoher Festigkeit und einer Schnitthdhe
von max. 230 mm verwendet (Abb. 14}.

Ségeblattaufnahme b, 16

12




Wahl der Schnittgeschwindigkeiten und Schliffwinkel

Zahn- Festig- Schnitt- Frei- Span-
zu sagender Werkstoff teilungs- keit e winkel winkel
71 geschwindigkeit ;
gruppe | Kg/mm
Leichtmetalle | 300 - 600 12 30
Messing 1l 200 - 300 10 20
Kupfer H ) 100 - 150 10 25
Bronze n 60 bis - 100 8 20
C 15-ST 34 ] 34-60 25- 30 8 22
C 22-ST 42 " 42 -50 25- 28 8 22
C35-8T 50 ] 50 - 60 24 - 28 8 20
C 45-ST 60 I 60-72 17- 20 8 20
C 60-ST 70 1 70 -85 14- 16 7 18
Chrom-Nickel-Stahle ] 65 - 90 10- 13 6 15
Werkzeug- und Schnelldrehstahle | 11 80 - 90 9- 10 6 "12
Nichtrostende Stahle i 50 70 6- 8 6 12 -15
StahlguB® 1 38-60 15- 20 8 20
GrauguR 1 14 - 30 16 - 25 6 12
Profile und dickwandige Rohre v 50 - 60 25- 30 8 20
“Rohre und Kleine Profile |V |Bo-60 |~ bis- 32 | 7 | 18
Abb, 17
sieche Beispiel Seite 14
- Wahl der Zahnteilung
Abb. 18
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Séageblattwahl Segmentsagebléatter und

Spanraumer
Beispiel: Zu sdgen ist ein warmgewalzter |-Tréger Ségeblatt Spanraumer Abb. 19
IPE 800 x 300 nach DIN 1025
Sageblatt | Zahnteilung | Zahne pro Teil -Zeich Stift | Anzahl
1. Schnittgeschwindigkeit nach Tabelle Abb. 17 mm 0 mm | Segment TN 6 mm |d. Stifte
wahlen. Aus der Zahnteilungsgruppe |V lassen
sich Profile und dickwandige Rohre entnehmen. 33,2 3 301842/7 12 9
Schnittgeschwindigkeit 25-30 m/min. 2.2 4 J01842/5 | @ 1
19,9 ? 5 301842/4 6 14
Im Schnittwinkel betragt der Freiwinkel 89, der 760
Spanwinkel 200 16,6 6 301842/4 6 17
Die in der Tabelle angegebenen Werte diirfen bis ted % 8 ; 0184272 % 2
zu 15 % unter- oder (berschritten werden. 9,9 10 301842/1 3 28
2. Inder Tabelle “Wahl der Zahnteilung” (Abb. 18) 34,9 3 301842/7 12 8
findet man untejr IV und .der Materialabmessung 26,2 4 SOIBATI g 11
300 mm etwa die Zahnteilung 20,0 mm.
B ) 20,9 5 301842/4 6 14
3. Aus der Sageblattwahl von Seite 12 geht hervor, 800
dall das Sageblatt von @ 910 mm vorzugsweise 125 6 J01842/4 6 16
fir Profile zu verwenden ist. 13,1 8 301842/3 5 21
4. Die Tabelle "“Sageblattumfangsgeschwindigkeit 10,5 10 301842/2 4 27
(Abb. 20) zeigt unter Sageblatt-0 910 mm die
Wabhlschalterstellung 2 = 32 m/min. I8 2 JONB42(7 | 12 9
) o o 23,8 4 301842/5 8 12
Es ist also ein Sageblatt von @ 910 mm mit einer
Zahnteilung von 20,0 mm zu verwenden. Der Keil- 910 19,1 X 5 301842/4 6 15
riemen mul’ auf der Stufe | der Keilriemenscheibe 15,9 6 301842/4 6 18
(Abb. 20) liegen und der Wahlschalter auf 2 ge-
schalitet seiti 11,9 \ 8 301842/2 4 24
9,5 10 301842/1 3 29

Das richtige Sageblatt und der dazu passende Span-
raumer lassen sich aus der Tabelle Abb. 19 ent-
nehmen. In unserem Beispiel ist das Sageblatt
? 910 mm mit der Zahnteilung 19,1 und ein Span-
raumer nach Zeichnung Nr. 301 842/4 mit 15 Bestellungsheispiel fiir Sageblatter:

Stiften a ® 6 mm zu verwenden. 1 Stck. PMC-12 Sigeblatt @ 910,
6 Zihne pro Segment, Schnitt und Freiwinkel 200 / 80.

Bestellungsbeispiel fiir Spanrdumer:

1 Stck. Spanrdumer nach Zg.-Nr. 301842/3 — 21 Stifte 4 @ 5 mm.

Wichtig:

Vor dem Schnitt ist zu priifen, da maglichst 2,
jedoch nicht mehr als 6 Zahne gleichzeitig im Ein-

griff sind.
Sageblattumfanggeschwindigkeit V= m/min Abb. 20
Sageblatt @ 760 800 910

1 2 1 2 1 2
n=1500 [n=3000 | n=1500 | n=3000 | n=1500 |n=3000

MOTOR GETRIEBE

Wahlschalterstellung




Ségeblattwechsel

1. Getriebe in hinterste Stellung fahren.
2. Hauptschalter (Abb. 28,1) auf Stellung 0.

3. Waagerechten Spannungszylinder gegen den Geh-
rungsanschlag schieben.

4. Bedienungstiir 6ffnen. Das Sageblatt ist bequem
erreichbar.

5. Hebel 1 wird in Pfeilrichtung A zur Offnung hin
in horizontale Stellung gedreht. Somit kann der
vordere Stabilisator 2 aufgeklappt werden.

6. Spanraumer 3 wird nach Losen des Klemmbhe-
bels 4 nach hinten geschoben.

7. Sageblattschraube 5 wird geldst und der vordere
Sageblattflansch 6 abgehoben; Sageblattschrau-
be 5 hat Rechtsgewinde.

8. Sageblatt 7 von der Ségeblattwelle abziehen und
aus der Maschine heben.

9. Anlageflichen der S&geblattflansche von jeg-
lichem Schmutz befreien. Erst dann ein neues,
an den Anlageflichen sauberes Sdgeblatt so auf-

Abb. 21

10.

11.

12.

13.

setzen und verdrehen, dall die 8 Mitnehmer-
|ocher des hinteren Ségeblattflansches sichtbar
werden. Vorderen Sageblattflansch 6 mit den 8
Mitnehmerbolzen in die Locher des Sageblattes
und des hinteren Sageblattflansches stecken.

Sageblattschraube 5 erst anziehen, wenn das
Ségeblatt von Hand im Uhrzeigersinn bis zur An-
lage gezogen worden ist. Ansonsten kann es beim
Anschneiden zu einem heftigen Stol kommen,
der zum Zahnausbruch fiihrt.

Vorderen Stabilisator 2 wieder gegen das Sage-
blatt klappen und mit Hebel 1 durch Drehen in
Pfeilrichtung B handfest verriegeln.

Spanraumer 3 wieder in die Zahnlicken des
Ségeblattes eingreifen lassen und mit Klemmbhe-
bel 4 festklemmen.

Achtung: Entsprechenden Spanraumer wahlen!

Es ist immer darauf zu achten, dall das Kiihl-
mittelrohr 8 so nah wie moglich an das Sageblatt
7 gestellt wird. Dadurch ist gewahrleistet, daR
das KiihImittel den groBtmaglichen Bereich des
Sageblattes ausreichend kiihlt.

16




Stabilisatoreneinstellung
(Abb. 22 - 27)

Die hinteren Stabilisatorschrauben 3 und 4 lassen
sich nach dem Losen der Kontermuttern 1 und 2
verstellen und werden solange herausgeschraubt, bis
sie am Ségeblatt aniiegen (Abb. 22).

AnschlieRend werden die Kontermuttern wieder
angezogen. Die Stellung A der Stabilisatorschrau-
ben findet beim Sigeblatt @ 910 mm Anwendung
{Abb. 22)

Die Steliung B der Stabilisatorschrauben findet bei
den Sageblattdurchmessern 760 und 800 mm
Anwendung (Abb. 23). Der vordere Stabilisator 5
wird auf das Ségeblatt geklappt. Dabei ist be-
sonders darauf zu achten, dal die Druckflichen
der hinteren und vorderen Stabilisatorschrauben
sich gegenilberstehen. Dann wird mit Hebel 6 Sta-
bilisator handfest angezogen (Abb. 24).

Mit einem Lineal wird die Parallelitdt des Sage-
blattes iiberpriift, Zeigt sich auf beiden Seiten des
Sigeblattes ein Luftspalt gleicher GroRe, so ist es
von beiden Stabilisatorbacken ,,Richtig" gefiihrt
(Abb. 25 + 26).

Ist dies nicht der Fall (Abb., 27), so muR} die
Stabilisatoreinstellung durch Verstellen der Stabili-
satorschrauben korrigiert werden.

Die Uberpriifung der Parallelitit des Sageblattes
muB nach jedem Ségeblattwechsel vorgenommen
werden.

Wichtig:
Bei falscher Einstellung der Stabilisatoren kénnen
keine rechtwinkligen Schnitte garantiert werden.

Abb, 22

Abb. 24

Abb. 25

Abb, 26

Abb, 27
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Abb. 28

Inbetriebnahme und Bedienung

Vor der ersten Arbeit ist es erforderlich, sich mit
den einzelnen Bedienungselementen und den zu
ihrer Betdtigung notwendigen Handgriffen einge-
hend vertraut zu machen, da bei ungeniigender Be-
herrschung dieser Bedienungshandgriffe die Gefahr
besteht, dafl AusschuR gefertigt und Schéden an
Maschine und Werkzeug verursacht werden.

Die verschiedenen Funktionen der Profil- Gehrungs-
und Langschnitt Kaltkreissage werden von der Be-
dienungstiir aus gesteuert.

Einrichtarbeiten
Abb. 28

Der waagerechte Spannzylinder 6 wird bei einge-
fahrenem Sparinhub bis auf ca. 10 mm an das
Schnittgut herangefahren und mit Klemmhebel 7
festgesetzt. Die drei senkrechten Spannzylinder 8

Die je nach Materialart benotigte Schnittgeschwin-
digkeit (Tabelle Abb. 17) wird unter Beachtung des
Sageblattdurchmessers (Tabelle Abb. 20} am Wahl-
schalter 2 bzw. durch Umlegen der Keilriemen auf
die Stufenscheiben (Abb. 29) ausgefiihrt.

‘Unter Beachtung des Stufensprungs der Keilriemen-

scheiben und des Sageblattdurchmessers lassen sich
aus der Tabelle {Abb. 20} die erreichbaren Sége-
blattumfangsgeschwindigkeiten entnehmen.

werden mit den Spannpratzen 17 in oberster End-
stellung tber das Schnittgut gefahren und mit den
Sterngriffen 16 festgeklemmt.

17




Bedienung
Abb. 28

Durch Betitigen des Schalters 4 wird die Hydraulik-
pumpe eingeschaltet und der Betriebsdruck von 45
bar am Manometer 9 kontrolliert.

DieHebel 15 werden nach oben gestellt und Hebel 11
auf ““Spannen’’ gedriickt. Hierdurch klemmen die
Spannpratzen 17 der drei senkrechten Spannzylin-
der' 8 und der waagerechte Spannzylinder 6 das je-
weilig vorliegende Schnittgut. Nun miissen die He-
bel 15 wieder in die untere Stellung gebracht wer-
den. '

Schalter b dient zum Einschalten des Sagemotors.
Am ‘Schalter 3 wird die Kihlmittelpumpe einge-
schaltet. Kiihimitte! wird jedoch nur geférdert, wenn
der -Sdgemotor eingeschaltet und der Absperrhahn
(Abb. 11) getffnet ist.

Der Vorschubregler 12 wird bis zum Anschlag nach

rechts gedreht. Durch Betatigen des Bedienungs-
hebels 10 in Stellung *Vorschub vor’’ fihrt das
Sageblatt in Richtung Gehrungsanschlag 14. Wah-
renddessen stelit man durch Linksdrehen des Vor-
schubteglers 12 die gewiinschte Vorschubgeschwin-
digkeit ein. Der Vorschub ist nur moglich, wenn
der Bedienungshebel 11 auf Stellung “’Spannen”
steht, -

Nach erfolgtem Schnitt wird das Sdgeblatt wieder
durch Betiitigung des Bedienungshebels 10 in
Stellung “Vorschub. zuriick” in seine Ausgangs-
stellung gefahren.

Beim Betétigen des Bedienungshebels 11 in Stellung
“*Lésen’’ heben sich die Spannpratzen 17 ca. 10 mm

Abb. 28

(Sicherheitshub) vom Schnittgut ab und das Ma-
terial kann fiir den nachsten Schnitt durchgescho-
ben werden.

Wird ein Schnittgut mit anderen Abmessungen auf-
gelegt, so missen die Spannzylinder gemall Ein-
richtungvorgang Seite 17 neu eingestellt werden.

Wichtig

Die eingebaute Sicherheitsschaltung erlaubt es nicht,
das Sagegetriebe vor- oder zuriickzufahren, wenn
Bedienungshebel 11 auf Mittelstellung (0-Stellung)
steht.

Es besteht jedoch die Moglichkeit, das Sdgegetriebe
zurtickzufahren,wennHebel 11 aufStellung /L.6sen”’
oder ""Spannen’’ st'eht.

Verstellen des Gehrungs-
anschlages Abb. 28

Vor dem Verstellen die Tischplatte im Bereich des
Gehrungsanschlages sdubern !

Fir die korrekte Durchfilhrung von Gehrungs-
schnitten werden die ‘Sechskantschrauben 13 am
Gehrungsanschlag geldst und der Gehrungsanschlag
auf die gewiinschte Gradzabhl eingestellt.

Die technisch ausgereifte Konstruktion der Ma-
schine ermdglicht beidseitige 45°-Gehrungsschnitte.
Nach dem Einstelien des Gehrungsanschlages werden
die Sechskantschrauben 13 wieder angezogen.
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( B

1.
2.
3.

Keilriemenwechsel

Tiir vorne {Abb. 2) bis zum Anschlag &6ffnen.
Getriebe in vorderste Stellung fahren,

Hauptschalter (Abb. 28,1) auf Stellung ‘0.

. Stellrad (Abb. 29,1) gegen Uhrzeigersinn bis

zum Anschlag drehen.

. Keilriemen - {Abb. 29,2) auf erforderliche Stufe

legen.

. Stellrad (Abb. 29,1) im Uhrzeigersinn drehen.

Gespannte Keilriemen (Abb. 29,2) sollen sich
durch leichten Druck um Keilriemenhdéhe durch-
driicken lassen.

. Hauptschalter {Abb. 28,1) auf Stellung ‘1°.
. Getriebe in hinterste Stellung fahren.

. Tiir vorne (Abb. 2) schlieRen.

Keilriemenspannung 14-tagig priifen !

Abb. 29
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Spaneférderer

Abb. 30

Der automatische Spaneforderer schiebt die anfallenden Ségespéne in eine leicht zugéngliche und
schnell zu entieerende Spaneschublade. Es muR darauf geachtet werden, daR die Spaneschublade
rechtzeitig geleert wird. Bei jedem Sageblattvorschub transportieren die Schieber das Spanegut in
Richtung Spaneschublade. Einer besonderen Wartung unterliegt der Spéneforderer nicht. Er sollte

nur von Zeit zu Zeit griindlich gereinigt werden.
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P M C 1 2 — F Sonderausriistung

1. Stegunterstiitzung
2. Waagerechter Spannzylinder — Hochklappbar
3. Schwenkvorrichtung




Abb. 31

Stegunterstitzung

Wefden haufig Profiltrager mit diinnen Stegstdrken gesagt, empfehlen wir unseren Stegunterstiitzungs-
satz (Abb. 31).

Dieser weist einen stufenlosen Einstellbereich von 42 bis 208 mm auf. Dadurch wird ein erschiitterungs-
freies und schnelleres Sigen von Profilen mit diinnen Stegstérken garantiert. Die Stegunterstiitzung wird
in die Tischnute auf der Bedienungsseite eingelegt und durch einen Handhebel auf die erforderliche Héhe
eingestellt. :
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Abb. 32

Waagerechter Spannzylinder — Hochklappbar

Der waagerechte Spannzylinder driickt das Material sicher gegen die Anschlagplatte des Gehrungsan-
schiages.

Durch die Einhandschnelleinstellung {Abb. 32,1) 14Rt sich der waagerechte Spannzylinder auf die ent-
sprechende Materialbreite fahren.

Der waagerechte Spannzylinder (Abb. 32) ist so konstruiert, daR er bei erforderlichen Langsschnitten
hochklappbar ist.
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Schwenkvorrichtung Ao

Die Konstruktion der Maschine erlaubt die Montage einer Schwenkvorrichtung.
A\
Der normale Schwenkbereich 450-900-450 |aRt sich bei verldngerten Laufplatten 1 bis 1800 vergroRern,

Dadurch ist jeder Gehrungsschnitt moglich.

Dariiber hinaus besteht die Moglichkeit, den Gehrungsanschlag 2 hydraulich zu klemmen, so dal3 er beim
Schwenken der Maschine automatisch mitschwenkt.

Eine nachtrigliche Montage der Schwenkvorrichtung ist problemlos.
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